Abstract (Basic): DE 2742693 A 

Machine for blow moulding thermoplastics bottles from parisons 
which are provided with closed bottoms is provided with a rotary 
heating table which is fitted about its periphery with mandrels for 
holding rind transporting the pari. 'ions past. <i heating device feu 
bringing the parisons to a deforming temp.. Heated pat i sons are 
transferred by transfer wheel from tabLe to blow moulding table 
rotatable about a vertical axis and provided with) stretching mandrels 
which are d i spl aceabl e parallel to the axis. .Stretching mandtels are 
insertable into the holding and transporting mandrels (I) for the 
parisons to form jointly with mandrels (I) blowing nozzles. Following 
blow moulding and opening of the blow mould the mandrel (1) with the 
moulded bottle is transferred to an ejection table wh i ch is disposed 
between the tables. Mandrel (1) is sepd. from the bottle on the table. 

Prodn. rate is increased the blowing nozzles construction is 
simplified and the pari son supporting and holding mandtels are 
transferred positively from the blow moulding t.able to the heating 
table using the transfer wheel. 
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Hohlk6rper-Blasmaschme nit kon t inuier 1 ichem Durchlauf 



PatentansprUche 



\j Maschine zum Herstellen von Hohlkorpern, insbesondere Fla- 
schen, aus thermoplast ischem Kunststoff, bestehend aus einem 
drehbar angetr iebenen Heizrad, an dessen Umfang Vorr ich tungen 
zum Halten und Transport von auf Dornen getragenen Vorform- 
lingen vorgesehen sind, einer Eingabestation zum Zuftthren 
von Vorformlingen, einer Hei zeinr ichtung zum ErwSrmen der 
Vorformlinge auf Umf ormungstemperatur , und einem drehbar 
angetriebenen Blasrad mit mehrteiligen Blasf ormeinrichtungen, 
sowie eine Obergabestat ion zwischen dem Heizrad und dem Blas- 
rad und einer Ausgabeeinr ichtung fiir die fertig geblasenen 
Hohlkorper, wobei sich die Achsen der an den Radern gehalte- 
nen Vorformlinge parallel zur Drehachse des Heiz- und Blas- 
rades erstrecken, dadurch gekennzeichnet , dafl am Umfang 
des Blasrades (13) parallel zur Drehachse (14) verschiebbare 
Reckdorne (75) vorgesehen sind, die nach Obernahme der auf 
Tranaportdornen (46) gehaltenen Vorformlinge vom Heizrad 
auf das Blasrad nach SchlieQen der Blasform (33) durch eine 
zentrische Bohrung (52) des Transportdorns hindurch in den 
Vorf orrnl ing (40) einfUhrbar sind, und zusammen mit dem 
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Transportdorn einen Blasdorn bilden, und daB nach Offnen 
der Blasform der Transportdorn zusammen mit dem Hohlkorper 
(1oo) auf ein Ausgaberad (20) UberfUhrbar ist, das zwischen 
dem Bla3rad (13) und dem Heizrad (11) angeordnet ist und auf 
dem die Trennung des Hohlkorpers von dem Transportdorn er- 
folgt. 

Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Ringraum zwischen Reckdorn (75) und zentrischer Bohrung (52) 
des Trans portdorns (46) zum ZufUhren der Blasluft vorgesehen 
ist und der Ringraum durch einen an den Transportdorn an- 
drtlckbaren Kolben (64) abgedichtet ist, in dem der Reckdorn 
abdichtend geftthrt ist. 

Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , daB 
zur Blasluftsteuerung mehrere am Blasrad angeordnete Ventile 
(85,86,87) vorgesehen sind, deren Schaltstellung durch ge- 
hausefeste Kurvenbahnen (92,93,94) steuerbar ist. 

Maschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kurvenbahnen einstellbar angeordnet sind, wobei die Blasdauer 
veranderbar ist. 

Maschine nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
je ein Ventil (85,86) fur je einen unterschiedlichen Blasdruck 
vorgesehen ist 
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. Maschine nach einem der AnsprUche 1 bis 5 f dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hubgeschwindigkei t und Hubkraft des 
Reckdorns (75) in Abhangigkeit von Blasdruck und Blasdauer 
einsceilbar sind. 

. Maschine nach einem der Anspruci.e 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zaicnnnt, daB der den Reckdorn (75) betatigende Reck- 
zylinder (78) (iber einen Drehscnieber an eine Druckluft- 
quolle angeschlossen ist. 

8. Maschine nach einem der AnsprUche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, da3 der Weg des Reckdorns mittels eines 
Teleskopzylinders in zwei Strecken unterteilt wird. 

9. Maschine nach einem der AnsprUche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB durch je ein Ventil (85,86) ein erster und 
ein zweiter Blasdruck schaltbar ist und daB abhSngig 

von einem vorhandenen Mindest-Innendruck im vorentwickel- 
ten Hohlkorper der DurchlaB fUr den zweiten Blasdruck 
zu offnen ist. 

0. Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet , daB der 
erforderliche Innendruck zum Durchschal ten des zweiten 
Blasdruckes so einstellbar ist, daB die Vorentwicklung 
des Hohlkorpers ein Optimum erreicht. 
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Maschine nach einem der AnsprUche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl zur Entltlftung des Blasdrucks ein weiteres, 
von einer Kurvenbahn (94) gesteuertes AuslaOventil (87) 
vorgesehen ist, das an einen Speicher angeschlossen ist, 
der Druckluft auf einem niedrigeren Niveau zurtickgewinnt . 

Maschine nach einenvder AnsprUche 1 bis 1 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl auf dem Ausgaberad (20) mehrere parallel zur 
Achsrichtung verschiebbare, den Milndungsbereich des Hohl- 
kSrpers umfassende Greif einr ichtungen ( 1 1 5) vorgesehen sind, 
zwischen die der HohlkOrper bei Obergabe aus der Blasform- 
einrichtung einsetzbar ist und die nach SchlieBen den 
Hohlkflrper mittels einer Hubbewegung (123) vom Transport- 
dorn (46) abziehen, worauf der Transportdorn auf das 
Heizrad rUckfUhrbar ist. 

Maschine nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , dafl am 
Ausgaberad (20) den Boden des Hohlkorpers von oben erfassen- 
de Saugluf tglocken (130) vorgesehen Bind, die den Hohl- 
kttrper nach Abziehen vom Transportdorn ergreifen und nach 
Offnen der Greif einrichtungen (115) zu einer Ausgabe- 
station (22) fordern. 

i 

Maschine nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dafl von 
der Saugluf tglocke (130) nicht ergreifbare geborstene 

i 

Oder unvollstandige Hohlkorper (140) als AusschuB durch 
Offnen der Greif einr ichtungen freigebbar sind. 
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15. Maschine nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet , 
dao die Saug luf tg locken (130) an Schwenkhebel n (131) be- 
festigt sind, die von einer Kurvenscheibe (134) angetr ieben 
sind . 

16. Maschine nach einem der Ansprilche * bis 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die Anzahl der Transportdorne (46) 
auf dem Heizrad(i-j) dem Blasrad P3) und dem Ausgaberad 
(20) unterschiedlich ist und die RSder mit unterschiedl i- 
cher Crehzahl angetrieben sind. 

17. Maschine nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Halter (24) fUr die Transportdorne an Obergabearmen ( 28 ) 
des Ausgaberades (20) angeordnet sind, die in Umfangs- 
richtung des Ausgaberades schwenkbar angetrieben sind. 

18. Maschine nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dafl zum 
Antrieb der Obergabearme (28) eine Kurvenscheibe (108) 
vorgesehen ist. 

19. Maschine nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Saugluf tglocken (130) zum Aufsetzen eines Standringes 
(135) auf den Boden der HohlkOrper ausgebildet sind. 

20. Maschine nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB der 
HohlkOrper nach Aufsetzen des Standringes (135) mittels 
der Saugluf tglocke (130) vom Transpor tdorn (46) abziehbar 
ist . 
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21. Maschine nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet , 
daB unfertige und geborstene HohlkOrper (140) mittela der der 
Hubbewegung der Saugluf tglocke (130) zeitlich nachf olgenden 
Hubbewegung der in SchiieGlage befindlichen Greif einrichtung 
(115) von Transportdorn abziehbar sind. 

22. Maschine nach einem der Ansprttche 1 bis 2"! , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Transportdorn (46) einstttckig aus- 
gebildet ist und ein konisches Ende (47) zum Aufstecken 
einej Vorformlings (40) ini Bereich des Heizrades, eine 
Rilie (50) am Urafang zum Dreheingriff an einem Seiltrieb 
das Heizrades, einen zyl indrischen Schaft (51) zum Halten 
und Pflhren und eine zentrische Bohrung (52) zum Durch- 
tritt der Blasluft und des Reckdorns (75) auf dem Blas- 
rad aufweist. 

23. Maschine nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daB 

i 

das Auf nahmeende des Transportdorns mit einer Ringdichtung 
(48) fUr den Vorformling versehen ist. J 

i 

24. Maschine nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Transportdorn mit einer axialen Schulter (71) 
versehen ist, urn den Dorn in axialer Richtung gegenUber 
der Blasformeinrichtung auszurichten . 
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HohlkSrper-Blasmaschine mit kontinuier- 
lici;em Durchlauf 



Die Erfindung betrifft einc Maschine zun\ Herstellen von Hohlkorpern 
insbesondere Flaschen, aus thermoplast ischem Kunststoff, bestehend 
aus einem drehbar angetr iebenen Heizrad, an dessen Umfang Vorrich- 
tungen zum Halten und Transport von auf Dorncn getragenen Formlin- 
gea vorgesehen sind, einer Eingabestation zum ZufUhren von Vorform- 
lingen, einer Heizeinr ichtung zum Erw^rmen der Vorf ormlinge auf 
Umf ormungstemperatur , und einem drehbar angetr iebenen Blasrad 
mit mehrteiligen Blasf ormeinr ichtungen sowie einer Obergabestation 
zwischen dem Heizrad und Blasrad und einer Ausgabeeinrichtung fttr 
die fertig geblasenen Hohlkorper, wobei sich die Achsen der Vor- 
formlinge parallel zur Drehachse des Heiz- und Blasrades erstrek- 
ken. 

Eine derartige Maschine, bei der einzelne R»der kont inuier lich 
angetrieben sind, ist aus der DT-PS 1 704 119 bekannt. Bei 
dieser Maschine erfolgt die Herstellung von bodenseitig ge- 
schlossenen und mit einer fertigen Flaschenmundung zum Aufbringen 
eines Verschlusses versehenen Vorformlingen auf einem dem Heizrad 
vorgeschalteten Drehtisch, auf dem zunachst rohrf&rmige Vor- 
formlingsabschnitte mittig erfaflt und an den Enden auf SchweiB- 
temperatur erw^rmt werden. Zum SchlieOen des Bodens und Anformen 
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der FlaschenmQndung ist der rohrfOrmige Abschnitt an einem Bias- 
dorn gehalten, dessen vorderes Ende als Gegenform zum Schlieflen 
des Bodens ausgebildet ist und an dem ferner ein Halsringgesenk 
verschiebbar gelagert ist, das zur Uraformung der Flaschenmandung 
dient. Dieser Blasdorn mit dem fertig geformten Vorformling wird 
dann auf das Heizrad Ubergeben, dort Qber seine gesamte Linge 
hin erwflrmt und nach Obergabe in das Blasrad zum fertigen Hohl- 
ktfrper aufgeblasen, wobei der Blasluf tanschlufl von unten an den 
Blasdorn herangef ahren wird. 

Der Blasdorn der bekannten Maschine hat also nicht nur die Auf- 
gabe, die Blasluft zuzuftihren, sondern auch die Aufgabe, bei 
der Herstellung des Vorformlings als Verf ormungseinrichtung fUr 
den zu schlieBenden Bodenbereich und zum Umformen der Flaschen- 
mUndung zu dienen. Dadurch ergibt sich eine verhaitnismilflig 
aufwendige Bauweise, die umso schwerer ins Gewicht failt, da 
samtliche in der Maschine befindlichen Vorforralinge auf solchen 
Blasdornen transportiert werden mUssen. Es ist also eine sehr 
groSe Anzahl von Blasdornen erforderlich. Ferner hat der bekann- 
te Blasdorn keine Zentrier- und ReckmOgllchkeit wfihrend des 
Blasvorgangs. Gerade die ReckmOglichkeit ist jedoch erwflnscht, 
urn wahrend des Blasens durch axiales Recken des Vorformlings 
eine biaxiale Orientierung des Kunststof fmater ials und damit 
eine hOhere Festigkeit des HohlkBrpers zu erzielen. 

Bei der bekannten Maschine wird ferner nach dem Blasen des Hohl- 
kOrpers nach Offnen der Blasformeinr ichtung der Boden des Hohl- 
kttrpers von einer Saugglocke erfaBt und nach oben vom Blasdorn 
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abgezogen. Dies erfolgt am Blasrad, so da3 anschlieflend die Blas- 
dorne unmittelbar an das Verf ormungsrad zurttckgegeben und die Hohl- 
korper zu einer Abf tfrdereinr ichtung transportier t werden. 1st je- 
doch ein Hohlkorper unvollstandig oder geborsten, so kann die 
Sauggxocke den Hohlktirperboden nicht erfasser. und der Blasdorn 
mitsamt dem Hohlkflrperausschufl mu0 von de.,i Blasrad entfernt werden. 
Aus d^esem Grande mufl eine zusatzliche Eingabesta tion fUr Blas- 
dorne am Verf ormungsrad vorgesehen seir. . urn die auf die geschilder- 
te Weise ausgesonderten Blasdorne lu erseczen. Auch dies erfordert 
zusatzliche BaumaOnahmen . 

Bekannt ist ferner ein fOr die genannte Haschine weiter entwickel- 
ter Blasdorn (DT-PS 2 141 429), bei dem eine Zentrier- und Reck- 
moglichkeit wahrend des Blasvorgangs dadurch gegeben ist, daB 
das in den Vorformling ragende Blasdornende mit einem Kolben 
Oder einer HUlse versehen ist, die durch den Blasluf tdruck ver- 
schoben wird, wodurch der Vorformling in Achsrichtung gefUhrt 
und gsreckt wird. Dabei tritt die Blislaft durch einen Drossel- 
querschnitt zwischen B'.asdornende und HUlse in den Vorformling, 
wodurch sich der Blasverlauf vorteilhaft gestalten 133t. Deshalb 
ist auch bei dieser Wei terentwicklung ein erheblicher Bauaufwand 
fQr den Blasdorn erf orderlich . 

Trotzdem erweist sich bei der Herstellung von Hohlkorpern die 
bekannte Maschine insbesondere wegen ihrer kont inu ier 1 ichen 
Arbeitaweise als auBerst vorteilhaft, da sich groQe StOckzahlen 
pro Zeiteinheit herstellen lassen. Dies ist bei einer taktweise 
arbeitenden Maschine nicht ohne weiteres moglich. 
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Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, die kontinuier- 
lich arbeitende bekannte Maschine so weiterzubilden, da0 der 
Blasdorn eine erhebliche Vereinf achung erfahrt und der Bias- 
und Reckvorgang verbessert wird. Ferner soli die RUckfUhrung der 
Dome vom Blasrad auf das Heizrad einfach und zuverlassig er- 
folgen, so dafi die Wiedereinschleusung von Dornen vermieden ist. 

Diese Aufgabe ist erf indungsgemSfl dadurch gelOst, dafl am Umfang 
des Blasrades parallel zur Drehachse verschiebbare Reckdorne 
vorgesehen sind, die nach Obernahme der auf Dornen gehaltenen 
Vorformlinge vom Heizrad auf das Blasrad nach Schlieflen der 
Blasform durch eine zentrische Bohrung des Dorns hindurch in 
den Vorforraling einfuhrbar sind und da8 nach Offnen der Bias- 
form der Dorn zusammen mit dem Hohlkorper auf ein Ausgaberad 
UberfUhrbar ist, das zwischen dem Blasrad und dem Heizrad ange- 
ordnet ist und auf dem die Trennung des Hohlkorpers von dem 
Transportdorn erfolgt. 

Die Erfindung geht somit von einem fertig geformten Vorforraling 
aus, der einen geschlossenen Boden und einen bereits zur Fla- 
schenmundung umgeformten MUndungsbereich besitzt. Ein solcher 
Vorforraling kann in bekannter Weise durch Spritzgieflen, beim 
Extrudieren eines Schlauches oder in anderer bekannter Weise 
hergestellt werden. 

i 

Die Besonderheit d erf indungsgemaBen Maschine besteht vor allem ' 
darin, daft fUr den kontinuierlichen Durchlauf kein Blasdorn mehr 
erforderlich ist, der mehrere verhaitnismaflig komplizierte Aufga- 
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ben zu erfttllen hat, sondern dafl lediglich ein Transportdorn vor- 
gesehen ist, auf den der Vorformling mit seinem MUndungsbereich 
aufgesteckt wird und der somit einen sehr einfachen Aufbau be- 
sitzt . 

Der Transportdorn der erf indungsgemafler. Maschine hat lediglich 
die Aufgabe, die Vorf onnl inge im MUndungsbereich tragend durch 
die gt-Sc-mte Maschine zu transport ieren . Nach dem Aufstecken 
eines Vorf ormlings auf einen am Heizrad gehaltenen Transport- 
aorn wird dieser durch einen Seiltrieb um die eigene Achse 
drehend an den Heizeinr ichtungen vortibergef Uhrt . In diesem 
Heizbereich wird der Vorformling auf die Or ientierungstempera- 
tur gebracht, wobei eir.e vorbestimmte , d.h. unterschiedliche 
Tenperc-turverteilung in axialer Richtung erzielt wird, um beim 
anschlieQenden Blasvorgang die Wanddicke des HohlkBrpers in be- 
kannter Heise zu regulieren. 

Der Transportdorn ist so ausgebildet, dafl der Vorformling nur im 
MUndungsbereich erfaSt wird. Somit kanr. die von der Heizeinrichtung 
gegebene Inf rarotstrahlung den Vorformling frei durchdringen, 
ohne daB innerhalb des Vorformlings befindliche Blasdornteile 
die Inf rarotstrahlung ablenken oder absorbieren. Ein wesentlicher 
Vorteil des erf indungsgemaoen Transportdorns besteht also darin, 
dafl die Heizstrahlung durch im Vorformling befindliche Bauteile 
nicht gestOrt wird. An den Heizbereich schlieflt sich am Heizrad 
eine Temperaturausgleichsstrecke an, die einen feinen Temperatur- 
ausgleich Uber die Wanddicke des Vorformlings ermogl icht . 
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Nach Obergabe des Transportdorns vom Heizrad auf das anschliefiende 
Blasrad und nach SchlieSen der Blasformhaif ten wird eine am Blas- 
rad verschiebbar angeordnete und vom Blasrad aus betatigte Reck- 
einrichtung durch die zentrische Bohrung im Transportdorn in den 
\torformling eingefahren und ttbernimmt die FUhrungs- und Reck- 
funktion. AuSerdem wird der Transportdorn nach Einfahren des 
Reckdorns zum Blasdorn, in dem nun die Blasluft durch den 
Ringraum zwischen Reckdorn und der zentrischen Bohrung des 
Transportdorns zugefdhrt werden kann . 

Vorzugaweise wird der als Reckeinrichtung dienende Reckdorn durch 
einen Druckluf tmtor angetrieben, dessen Kolbengeschwindigkeit 
und Kolbenkraft von aufien gesteuert und eingestellt werden kann. 
Vorzugsweise wird der Druckluf tmotor fdr den Reckdorn weg- bzw. 
zeitabhfingig von einem nicht dargestel lten Drehschieber gesteuert. 
Auf diese Weise kann erreicht werden, dafl der Reckdorn zu Be- 
ginn des Blasvorgangs sich bereits dicht unterhalb des geschlosse- 
nen Vor f ormlingsbodens befindet und damit unmitteibar das Recken 
und Zentrischftihren der sich entwickelnden Blase Uberniramt. 

Eine weitere zweckmaBige Ausf Qhrungsform fdr den Reckdorn ergibt 
sich aus einer Teleskopanordnung des Druckluf tmotor s . In der 
ersten Stufe wird der Reckdorn bis dicht unterhalb des geschlosse- 
nen Vor f ormlingsbodens transportiert, urn die Weg- bzw. Zeitab- 
hangigkeit zu verbessern und um unabhangig von Luftdruck und 
Reibung die Ausgangsposition sicher zu erreichen. 

! 

In der zweiten Stufe folgt der Reckdorn unmittelbar der sich j 
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entwickelnden Blase (Hohlktirper) . Die Reckkraft ist Uber den 
Druck von auSen zu verandern. Die Ausl6sung der Bewegung kann, 
wie vorher beschrieben, Uber ein festes Programm des nicht dar- 
gesteil^en Drehschiebers erfolgen, Oder durch ein vom Blasdruck 
gesteuertes Ventil. 

Ahniiche Vorteile ergeben sich auch fiir die Steuerung des 
Blasdrucks, welche uber Ventile erfolgt, die durch einstellbare , 
gehausefeste Kurvenbahnen geschaltet werden. Dadurch kann der 
Blasvorgang in einfacher Weise durch Einstellen bzw. Auswechseln 
der Kurvenbahnen geandert werden. Der Bias- und Reckvorgang 
ist somit nicht mehr durch die konstruktive Ausbildung des Blas- 
dorns vorgegeben. Es laflt sich vielmehr in einfacher Weise eine 
groBe Anzahl von Programmen durchfUhren, wobei Reck- und Blas- 
vorgange getrennt steuerbar sind. Dadurch ergibt sich eine 
grttBore Anpassungsf ahigkeit der Maschine bei einer gleich- 
zeitigen Vereinf achung . 

In einer bevorzugten Ausf'Jhrungsf orm der Erfindung wird die 
Blasluft in mehreren Druckstufen zugefilhrt, wobei der Blasdruck 
und die Blasdauer durch die Steuerkurven einstellbar sind. Fer- 
rer ist die Durchf iuBmenge fiir jede Druckstufe von auBen filr 
jede Blasstation getrennt einstellbar. 

Eine zweckmaoige Variante fUr die Zuschaltung z.B. eines 
zweiten Blasluf tdruckes kann dadurch erreicht werden, daO 
dieser Blaadruck nicht weg- (zeit-) abhangig von einem 
kurvengesteuerten Ventil geschaltet wird, sondern abhangig 
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vom Innendruck der durch den 1 . Blasdruck bereits optimal ent- 
wickelten Blase. (Hohlkorper) . 

Im Gegensatz zum Stand der Technik, bei dem die Trennung des 
gebiasenen Hohlkflrpers vom Blasdorn innerhalb der 3lasformein- 
richtung erfolgt, wird erf indungsgemaB ein Ausgaberad vorge- 
sehen, da3 in dem Zwickel zwischen dem Blasrad und dem Heizrad 
angeordnet ist und das mit Armen versehen ist, welche unter Aus- 
fUhrung einer Beschleunigungsbewegung nach Offnen der Elasform- 
half ten den Hohlkorper zusammen mit dem Transportdorn erfassen 
und aus dem Spalt zwischen den Blasf ormhaif ten herausf Qhren . 
AnschlieBend wird der Hohlkorper vom Transportdorn abgezogen 
und von einer Saugluf tglocke gehalten und zur Ausgabe gefuhrt, 
wShrend der auf dem Ausgaberad gehaltene Transportdorn sofort 
wieder in das Heizrad eingeschleust wird. Befindet sich ein un- 
fertiger oder geborstener HohlkOrper auf einem Transportdorn, 
so kann ersterer von der Saugluf tglocke nicht erfaOt werden, 
so daB nach Abziehen vom Transportdorn der unfertige HohlkBrper 
als AusschuO abgeworfen wird. Durch diesen auf dem Ausgaberad 
erfolgenden Trenn- und Sortiervorgang wird somit sichergestellt, 
daB alle Transportdorne wieder auf das Heizrad unmittelbar zurUck- 
gefiihrt werden. Ferner ergibt sich eine automatische Sortierung 
der HohlkOrper. 

Handelt es sich um die Herstellung von Hohlkflrpern fUr hohen 
Innendruck, dert~ Boden nach auSen gew&lbt ist und daher nicht 
selbststehend ausgebildet ist, kann der HohlkOrper eben- 

i 
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falls auf dem Ausgaberad mit einem Standring versehen werden. Di 
ser laBt sich durch eine einfache ErgSnzung des Ausgaberades 
auf den Hohlkorper bringen, ohne daB hierzu besondere, dem 
Ausgaberad nachfolgende Einr ichtungen erforderlich wSren. 

Soweit die Druckluf tzuf uhr tur Reck- u.-.d ^.laseinr ichtung nicht 
zur Erzielung eines veranderbaren ?r ogre-mms von auOen tiber Ven- 
tile and Steuerkurven erfolgt, werden weitere am Blasrad und dem 
Ausgaberad erf orderliche Druckluf tantr iebe Uber mit Ringnuten 
versehene Drehschieber mit Drucklurt versorgt, die mit der Achse 
des Bias- bzw. Ausgaberades umlaufer. una durch deren Ringnuten 
Anfang und Ende des Druckluf teintritts und -austritts festgelegt 
wird. Diese MaGnahmen sind bereits aus der DT-PS 1 704 119 be- 
kannt. Da ferner auf dem Heizrad eine groBe Anzahl von Trans- 
portdornen und auf dem Blasrad eine geringe Anzahl von Blasform- 
einheiten vorgesehen sind, mussen das Obergaberad zwischen Heiz- 
rad und Blasrad sowie das Ausgaberad in einer solchen Weise 
angetrieben sein, dafl fur die Obergabe die unterschiedlichen 
Umf angsabstande am Heizrad und am Blasrad ausgeglichen werden. 
Dies erfolgt durch schwenkbar angebrachte Lenkerarme, denen eine 
Beschleunigung bzw. Verzogerung wa*hrend der Drehung des Ober- 
gaberades bzw. des Ausgaberades aufgezwungen wird, indem den 
Lenkerarmen eine gegentiber der Raddrehung vor- Oder nacheilende 
Schwenkbewegung von einer Kurvensteuerung aufgezwungen wird. 
Die Halterung der Transportarme an den RSdern erfolgt durch 
am Umfang der Ra"der eingelassene Permanentmagnete . Dabei sind 
zur Obergabe eines Transportdorns von einem Rad auf das andere 
Rad Obergabehilf en in Form von mechanischen An- und Abweisen 
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angeordnet . 

Die erf indungsgemafle Maschine weist vorzugsveise 36 Transport- 
dorne am Heizrad und sechs Blasformeinr ichtungen auf, wobei die 
Anzahl der Lenkarme am Ausgaberad acht betrflgt. Mit dieser Maschi- 
ne, deren Rader kontinuierlich angetrieben sind, kflnnen etwa 
2000 bis 3000 Einheiten pro Sturtde hergestellt werden. 

Eine Ausf Ohrungsf orm der Erfindung ist nachsteiiend anhand der 
Zeichnun- naner erlautert. Es zeigt: 

Figur 1 eine Draufsicht auf die gesamte Maschine mit Heiz- und 

Blasrad in schematise her Darstellung, 
Figur 2 einen Schnitt durch die Eingabestation am Keizrad langs 

der Linie 2-2 in Figur 1 , 
Figur 3 einen Schnitt durch einen Transportdorn, 
Figur 4 einen Schnitt durch den der Heizeinr ichtung zugekehrten 

Teil des Heizrades, 

Figur 5 einen Schnitt durch eine Blasformeinr ichtung mit einge- 
setztem Vorformling, wobei der Reckdorn eingefahren 
und der Blasluf tanschluB hergestellt ist, 

I 

Figur 6 eine schejnatische Darstellung fUr die Steuerung der 

Blasluft, | 

Figur 7 einen Schnitt durch den einer Blasf orraeinrichtung J 
zugekehrten Teil des Ausgaberades bei der Obernahrae j 
eines Hohlk&rpers mit Transportdorn aus der Blasform- j 
einrichtung, 

Figur 8 eine Schnittdarstellung der Kurvensteuerung fUr den 
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Lenkarm des Ausgaberades , 
Figur 9 einen Schnitt durch den dem Heizrad zugekehrten Teil 
des Ausgaberades bei Obergabe des Transpor tdorns auf 
das Heizrad, 

Figur 10 eine schemat ische Darstellung des Arbeitsablauf es am 
und 11 Ausgaberad beim Aufsetzen eines Standrings. 

In Figur 1 ist in schemat ischer Darstellung die gesamte Anlage 
in einer Draufsicht gezeigt. Auf einen gemeinsamen Grundgestell 
1o sind nebeneinander ein Heizrad 11, das urn eine senkrechte 
Achse 12 drehbar ist und ein Blasrad 13, das urn eine senkrechte 
Achse 14 drehbar angetrieben ist, angeordnet. Die Drehrichtung 
das Heizrades 11 erfolgt in Pf eilr ichtung 15 und die Drehrich- 
tung des Blasrads in Pfei lrichtung 16. Zwischen beiden RSdern 
ist ein Obergaberad 17 angeordnet, mit dem die Transportdorne 46 
mit aufgesteckten Vor formlingen 4o von dem Heizrad 11 abgenommen 
und auf das Blasrad 13 Uberfilhrt werden. Das Obergaberad 17 
dreht sich in Pf eiirichtung 18. 

Im Zwickel zwischen dem Heizrad 11 und dem Blasrad 13 ist ein 
ebenfalls urn eine senkrechte Achse 19 drehbares Ausgaberad 20 
angeordnet, das in Pf eiirichtung 21 drehbar angetrieben ist. 
Die von dem Blasrad abgenommenen HohlkOrper 36, die noch auf 
den Transportdornen 46 sitzen, werden im Ausgaberad 20 von den 
Transportdornen abgezogen. AnschlieGend werden die Transport- 
dorne 46 auf das Heizrad 11 zurttckgef Uhrt , wBhrend die fertigen 
Hohlkorper einer Abf Brdereinrichtung 22 zugefilhrt werden, und 
geborstene oder unfertige Hohlktfrper vorher in den AusschuB 23 
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wandern. 

Das Heizrad 11 weist am Umfang eine groOe Anzahl von Haltern 24 
zur Aufnahme von Transportdornen auf. Dies ist in Figur 4 im 
einzelnen dargestellt . Ferner ist am Umfang des Heizrades eine 
Eingabestation 25 angeordnet, die in Figur 2 dargestellt ist. 
Der Eingabestation 25 werden die Vorformlinge auf einer Forder- 
einrichtung 26 zugeftthrt. Anschlieflend an die Eingabestation 
25 sind langs des Umfanges des Heizrades mehrere Heizungsein- 
richtungen 30 vorgesehen, die durch Inf rarotstrahlung die auf 
den Transportdornen auf gesteckten Vorformlinge auf Umformungs- 
temperatur erwSrmen. Dabei drehen sich die Transportdorne um 
ihre eigene Achse und erfolgt die Beheizung derart, daB eine 
gewollte Temperaturverteilung in Langsrichtung der Vorform- 
linge fUr eine Wanddickenregulierung beim anechlieflenden Bias- 
formen erfolgt. Anschlieflend durchlaufen die Vorformlinge eine 
Temperaturausgleichsstrecke 32, die einen feinen Temperaturaus- 
gleich Uber die Wanddicke des Vorformlings ermoglicht. 

Dann wird jeder Transportdorn mit Vorformlingen vor. dem Ober- 
gaberad 17 erfaflt und auf das Blasrad 13 abgegeben. Dieses 
weist mehrere Blasformeinr ichtungen 33 auf, die jeweils aus 
zwei Blasformhaif ten 34 und 35 bestehen, die um eine Schwenk- 
achse 31 zwischen einer geoffneten Lage und einer SchlieBstel- 
lung scherenformig beweglich sind. Sobald nach Obergabe eines 
Transportdorns r*t Vorformling die Blasforrahaif ten 34 und 35 
geschlossen sind, wird in den Vorformling Blaaluft zusammen 
mit einem Reckdorn eingefUhrt, der wMhrend des Blasvorganges den 
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Vorformling in axialer Richtung fuhrt und reckt. Nach Offnen der 
Blasformhalften wird der auf dem Transportdorn sitzende fertige 
Hohlk6rper von dem Ausgaberad 20 ubernommen, der Hohlkorper 36 
vom Yransporudorn abcjezogen und der Transportdorn bei 37 an das 
Heizrad iibergeben. Einzelheiten des Blasraoes sind in Figur 5 
dargestellt, die Blasluf tsteuerung in Figur 6 und das Ausgabe- 
rad in Figur 7 ' 8 und 9 - 

Der Hohlkorper wird entweder auf die Abf ordereinrichtung 22 iiber- 
geben oder fallt vorher bei 23 in den AusschuB, wenn es sich urn 
einen unfertigen und geborstenen Hohlkttrper handelt. 

In der bevorzugten, in Figur 1 dargestell ten Ausf tthrungsf orm 
weist das Heizrad 11 insgesamt 36 Kalter 24 riir Transportdorne 
46 auf, wahrend das Blasrad 13 nur sechs Blasforrneinr ichtungen 
33 besitzt. Inf olgedessen ist die Drehzahl des Heizrades sechs- 
rnai so groB wie die Drehzahl des Blasrades und muB die Ge- 
schwindigkeitsanderung bei der Cbergabe ausgeglichen werden. 
Dies erfolgt durch am Obergaterad 17 und am Ausgaberad 20 
angeordnete Obergabearme 27,28, die in Umf angsrichtung der Rader 
schwenkbar angetrieben sind und damit eine beschleunigende oder 
verzogernde Bewegung ausfQhren konnen. Das Obergaberad 17 weist 
insgesamt vier Obergabearme 27 und das Ausgaberad 20 insgesamt 
acht Obergabearme 28 auf . 

Der Antrieb 29 mit Vorgelege fUr die Rader, KUhlgebiase 38 und 
Schaltschranke sind im einzelnen nicht dargestellt. Die gesamte 
Maschine besitzt einen gedrangten und Ubersichtlichen Aufbau. 
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Die einzelnen R&der sind gedrangt angeordnet und die Arbeitsweise 
der Maschine last sich leicht beobachten, wenn das Bedienungs- 
pult 39 neben der Zuf ordereinr ichtung 26 Oder neben der Ab- 
f ordereinrichtung 22 angeordnet wird. 

Samtliche Rilder sind kontinuierlich angetrieben. 

In Figur 2 ist in schematischer Darstellung die Eingabestation 
25 im Schnitt dargestellt. Dabei ist ein Vorformling 40 von 
der Zuf ordereinr ichtung 26 tiber einen Ladetrichter 41 in den 
Bereich einer Ausgangsdf fnung 42 gelangt, in der er von einem 
Anschlag 43 gehalten wird, bis er auf einen am Heizrad 11 ge- 
haltenen Transportdorn 46 aufgesteckt wird. Der Vorforrnling 
4 0 weist einen geschlossenen Boden 4 4 und einen Mundungsbe- 
reich 45 auf und ist nach einem bekannten Verfahren hergestellt. 
Der MUndungsbereich 45 ist bereits fertig mit einem Profil 
hergestellt, das das Aufsetzen eines Flaschenverschlusses er- 
moglicht . 

Der Transportdorn 46 ist im Schnitt in Figur 3 dargestellt. 
Der ObersichtlichJceit halber ist die Halterung des Transport- 
dorns 46 am Heizrad 11 nicht dargestellt. Dies ist vielmehr 
in Figur 4 gezeigt. Der Transportdorn 4 6 weist folgende Form auf: 

An seinera dem MUndungsbereich 45 des Vorformlings zugekehrten 
Ende weist der Transportdorn einen Auf nahmeJconus 4 7 auf, sowie 
eine Dichtung 46, die das Inner© des Vorformlings nach auBen zu j 
abdichtet, wenn der Vorformling auf den Auf nahmekonus 47 ge- j 
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steckt ist. AnschlieQend an den Dornkorper 49 ist cine Rille 50 
vorgesehen, die zum drehenden Antrieb des Transportdorns auf 
dem Heizrad dient. Ein zy 1 indr ischer Schaft 51 am anderen Ende 
des i rdnsportdorns dient zur Halterung auf den einzelnen 

Radern sowie zur drehenden Abstiltzung des Transportdorns am 
Heizrad. Schiiefiiich weist der Transportdorn eine zentrale 
Bohrung 52, durch die im Blasrad die Biasiuft und der Reckdorn 
tritt, auf. 

Wenn ein am Heizrad 11 gehaltener Trar sportdorn 46 gemaG Figur 2 
unterhalb des von dem Anschlag 43 gehaitener Vorformlings 40 
hindurchtr itt , wird der Anschlag 43 weggezogen und der Vorform- 
ling mittels einer Zentr ierglocke 54 auf den Auf nahmekonus 47 
und in Anlage an die Ringdichtung 48 gedrttckt. Dies erfolgt durch 
Ausfahren des Kolbens eines Auf steckzyl inders 55. 

Am oberen Ende der zer.trischen Bohrung 52 ist ein ringformiger 
Bertthrungsschutz 53 fur den Durchtritt des Reckdorns vorgesehen. 

AnschlieQend wird der auf den Transportdorn 46 aufgesteckte 
Vorformling 40 an den stationSren Heizeinr ichtungen 30 vorilber- 
gefllhrt, wie Figur 4 zeigt. Die Halterung des Transportdorns 
am Heizrad 11 erfolgt im Bereich des Schaftes 51 magnetisch. 
Dabei wird von einem am Heizrad 11 angeordneten in Figur 4 
nicht sichtbaren Permanentmagneten der Schaft 51 in den Zwickel 
zwischen zwei drehbaren Rollen gezogen, von denen in Figur 4 
nur die vordere Rolle 56 dargesteilt ist. Ein stationa"rer 
Seiltriab 57 liegt im Eingriff mit der Rille 50 des Transport- 
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dorns, so daB bei Drehung des Heizrades der Transportdorn in 
! Drehung versetzt wird. Auf der der Heizeinrichtung 30 gegenUber- 

j liegenden Seite des Vorformlings ist jeweils ein Reflektor 58 

I 

I angeordnet, der die von den Inf rarotstrahlern 59 emitierte 
vagabundierende Strahlung auf den Vorformling zurrtckwirf t , 

I wodurch die Lebensdauer der Inf rarotstrahler 59 wesentlich er- 
hdht und der Heizwirkungsgrad verbessert wird. Die einzelnen, 

; ubereinander angeordneten Inf rarotstrahler 59 sind in ihrer 

; Heizleistung odor in ihrem Abstand vom Vorformling 40 so be- 
messen, daQ in LSngsrichtung des Vorformlings eine gewtinschte 
Temperaturabstufung erzielt wird, durch die beim anschl ieflenden 
Blasformen die Wanddicke des zu blasenden Hohlkorpers reguliert 
werden kann. 

Nach Durchlaufen der Temperaturausgleichsstrecke 32 (Fig. 1) 
werden die Transportdorne mit den erwSrmten Vorf ormiingen von 
dem Obergaberad 17 auf das Blasrad 13 (IberfUhrt. Da der me- 
chanische Antrieb des Obergaberades 17 in wesentlichen Teilen 
mit dem des Ausgaberades 20 (ibereinstimmt , wird das Ober- 
i gaberad im einzelnen nicht dargestellt. 

i 
i 

In Pigur 5 ist ein Schnitt durch eine Blasstation des Bias- 

rades 13 gezeigt, wobei der Vorformling bereits in die Blas- 

formeinrichtung 33 eingefdhrt und die BlasformhSlf ten geschlos- 

sen sind. So ist in Figur 5 nur die Blasf ormhaif te 34 zu aehen, 

die MOndungspartie 
deren unterer Eii.^atz 34a/des Vorformlings 40 umschlieflt. 

Beide Blasformhaif ten 34 und 35 sind von dem Blasrad 13 ge- 

tragen und urn die in Figur 1 sichtbare senkrechte Achse 31 
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schwenkbar gelagert. Diese Anordnung ist bekannt und im ein- 
zelnen nicht dargestellt. Ferncr weist jede Blasf ormeinr ich- 
tung eine Bodenform 61 auf, die Uber die Kolbenstange 62 eines 
obarhalb angeordneten Zylinders ein- und ausfahrbar ist. Am 
Umfang des Blasrades 13 sind die Magnete 63 angeordnet, an die 
jecer Trnnspor tdorn 46 vom Obergaberad ~1 Ubergeben wird. Ferner 
ist am Blasrad im Bereich des Transpor tdorns 46 ein Blasluftan- 
schluflkolben 64 vorgesehen, der in einem Zylinder 65 verschieb- 
bar ist. Wird der Zylinder 65 Uber den Druck luf tanschluO 66 
mit Druck beauf schlagt , so wird der Blasluf tanschluflkolben 64 
nach oben geschoben und legt sich mittels seiner Ringdichtung 

67 an der unteren Stirnseite des Transportdorns 46 an. Der 
Transportdorn ist in axialer Richtung durch einen Anschlag 

68 gehalten. Wird der Zylinder 65 entlUftet, so drttckt die 

j Feder 69 den Blasluf tanschluflkolben 64 nach unten, wodurch der 
Transportdorn freikommt. In dieser Steilung des Blasluftan- 
schlu3kolbens 64 wird der Transportdorn mit Vorformling in die 
Blasform eingesetzt und aus ihr entnommen. In der in Figur 5 
dargestellten oberen Lage des Blasluf tanschluBkolbens 64 wird 
das Innere des Vorf orml ings sowie die zentrische Bohrung 52 im 
Transportdorn nach auGen zu gegen die Blasluft abgedichtet, 
der Uber die flexible AnschluOleitung 70 zugefuhrt wird. Die ( 

AnschluGleitung 70 milndet in die Bohrung 72 durch eine seitliche ! 

i 

Offnung in dem Blasluf tanschluQkolben 64. J 

I 
i 

Der Blasluf tanschluflkolben 64 weist ferner eine zentrische 
Bohrung 72 auf und der den Zy 1 inderraum abschlieflende Zylin- 
derdeckel 73 weist eine zentrische Bohrung 74 auf. In dieser | 
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Bohrung ist ein Reckdorn 7 5 aufgenommen , der gegenUber dem 
Zylinderraum mittels der Dichtungen 76 und 77 abgedichtet ist. 
An dem Zylinderdeckel 73 ist ein Reckdornzylinder 78 befestigt, 
ttber den der Reckdorr. 7 5 betatigt wird. Der Reckdornzylinder 78 
kann auch ein Teleskopzylinder fUr eine zweistufi^e Bewegung sein 

Ist der Transportdorn 46 vom Blasrad 13 Obernommen vorden, wo- 
bei der Blasluf tanschluBkolben 64 in seiner unteren Lage und das 
vordere Ende 79 des Reckdorns 75 etwa in HOhe der Ringdichtung 
67 stent, so wird dem AnschluB 66 Oruckluft zugefUhrt und der 
Blasluf tanschluBkolben 64 hebt sich, bis er in dichtender Be- 
rUhrung mit dem Transportdorn ist, wobei dieser gegen den An- 
schlag 68 gedruckt und damit axial unverrUckbar gegenUber der 
Blasformeinrichtung gehalten ist. Nach Einfahxen der Eodenform 61 
schlieBen sich die Blasformhaif ten 34, 35, wobei der MOndungsbe- 
reich des Vorf orml ings fest von den EinsStzen der Blasformhaif ten 
I umschlossen wird. AnschlieBend wird der Blasluf tanschluB 70 mit 

i 

! Blasluft und der Reckzylinder 78 mit Druckluft Ubar die Leitung 
80 beaufschlagt. Die durch Vorschieben des nicht gezeigten 
Kolbens im Reckzylinder 78 verdr*ngte Luft strflmt Uber die Lei- 

I tung 81 und die einstellbare Drossel 82 ab, wodurch die Reck- 
geschwindigkeit des Reckdorns 75 geregelt wird. Der Reckdorn 7 5 
tritt durch die zentrische Bohrung 52 des Transportdorns hin- 
durch in den Vorformling 40 ein. AnschlieBend wird der Vor- 
formling durch den Reckdorn 75 in axialer Richtung gereckt und 
durch die Blasluft, die durch den Ringraum zwischen dem Reck- 
dorn und dem Blasluf tanschluBkolben 64 bzw. dem Transportdorn 
46 in das Innere des Vorformlings 40 gelangt, vorzugsweise radial 
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aufgeweitet und in Anlage an die Blasf ormwandungen gebracht. 

Vorzugsweise wird der Drucklu f tmotor fiir den Reckdorn weg- bzw. 
zeitabh&ngig von einem nicht dargestel 1 ten Drehschieber gesteuert 
Auf diese Weise kann erreicht werden, daQ der Reckdorn zu Beginn 
des Blasvorganges sich bereits dicht ur.terhalb des geschlossenen 
Vor ^crmiingsbodens befindet und damit unmittelbar das Reckon 
und Zentr ischf uhren der sich entwickeinden Blase tibernimmt. 

Eine weitere zweckmaflige Aus f ilhrungsf orm f(lr den Reckdorn ergibt 
sich aus einer Teleskop^nordnung des Druckluf tmotors . In der 
ersten Stufe wird der Reckdorn bis dicht unterhalb des geschlosse- 
nen Vorforml ingsbodens transportiert, urn die Weg- bzw. Zeitab- 
hMngigkeit zu verbessern und urn unabhangig von Luftdruck und 
Reibung die Ausgangsposition sicher zu erreichen. 



In der zweiten Stufe Zolgt der Reckdorn unmittelbar der sich ent-j 



wickelnden Blase (Hohlkttrper) . Die Reckkraft ist Ober den Druck 
von auflen zu vercindern. Die Auslosung der Bewegung kann, wie 
vorher beschrieben, ilber ein festes Programm des nicht dargestell 
ten Drehschiebers erfolgen, Oder durch ein voin Blasdruck gesteuer 
tes Ventil. 

Der Ein- und Austritt der Blasluft wird durch drei Ventile 
85, 86 und 87 gesteuert, die am Blasrad 13 f(ir jede Blasstation 
an einer Konsole 88 befestigt sind und die Uber Rollen 89, 90 
und 91 steuerbar sind, die mit Steuerkurven 92, 93 und 94 zusamme^i 
wirken, die dem Umfang des Blasrades 13 folgend geh^usef eat , je- 
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doch einstellbar und auswechselbar am Grundrahmen der Anlage 
befestigt sind. 

Das Schema fUr die Biasluf tsteuerung ist in Figur 6 dargestellt. 
Ober die AnschluBleitung 70 werden der Biasform zwei unterschied 
liche BlasdrUcke zugefGhrt, wobei dem erjten, niedrigeren Bias- 
druck ein zweiter, hoherer Blasdruck folgt. Beide Ventile 85 
und 86 fUr den ersten und zweiten Blasdruck sind liber Drosseln 
95 und 96 an eine Druckluf tquelle 97 angeschlossen . An den 
Drosseln wird die Durchf luQnienge eingestellt. Aufierdem ist 
der Blasdruck fUr jede Druckstufe iiber die Druckminderer 98 
einstellbar. Durch die Anordnung der Kurvenbahnen 92, S3, 94 
ist Reihenfolge und Dauer der Druckeinwirkung einstellbar. 

Ist die Biasform geschlossen, der Biasluf tanschiuflkolben 64 in 

der ausgef ahrenen den Blasdruck abdichtenden Lage und der Reck- 

hindurch 

dorn 75 durch den Transportdorn/in den Vorformling eingetreten, 
so wird durch den erhtthten Abschnitt der Kurvenbahn 92 das 
Ventil 85 fUr den ersten Blasdruck aufgesteuert und die Blasluft 
gelangt zur AnschluOlei tung 70. Gleichzeitig mit dem axialen 
Recken durch den Reckdorn 75 wird der Vcrformling durch den 
Blasdruck aufgeweitet. Zum festen Anlegen an die Wandungen der 
Blasformhaif ten wird das Ventil 86 ftir den zweiten Blasdruck 
durch die Kurvenbahn 93 geflffnet, wenn die Rolle 90 auf den 
erhOhten Abschnitt gelangt. RUckschlagventile 99 verhindern 
das ungewilnschte Austreten von Blasluft. 
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Wird in der Blasform der gewQnschte erste Blasdruck nicht er- 
reicht, da beispielsweise ein Transportdorn ohne Vorformling 
in die Blasform gelangt ist, so wird durch das Ventil 85 Qber 
die Leitung 101 oir. Druckschal ter 102 nicht betatigt, der in der 
Zuleitunc zu dem zweiten Blasdruckventi : 86 sitzt. Dadurch bleibt 
der Druckschal ter gesperrt und kann der zweite Blasdruck nicht 
durchgelassen werden, so daG ein groflerer Luftverlust vermieden 
ist. 

Eine zweckmaBige Variante fUr die Zuschaltung z.B. eines zwei- 
ten Blasluf tdruckes kann dadurch erreicht werden, daO dieser 
Blasdruck nicht weg- ( zei t- ) abhSngig von einem kurvengesteuerten 
Ventil geschaltet wird, eondern abhangig vom Innendruck der 
durch den 1. Blasdruck bereits optimal entwickelten Blase 
(Hohlkorper) . 

Ist der Hohlkorper 36 geblasen, so wird schliefllich das Luft- 
ablaflventil 87 Qber die Kurvenbahn 94 durchgeschaltet , so daO 
die im Hohlkorper befindliche U.ft Uber die Leitung 103 abge- 
lassen wird. Diese Leitung kann zu einem nicht dargestellten ' 
Speicher fUhren, der z.B. auf dem Druckpegel des ersten Blas- 
druckes gehalten wird, so daB von dem Speicher die von der 
Druckquelle 97 zum ersten Blasdruckventi 1 85 fOhrende Leitung ge- 1 
speist werden kann. Ist der Blasdruck in der Blasform auf die 
Hone des ersten Blasdruckes (Beispiel) abgefallen, so sperrt ! 
das Druckablafiventil 87 und die restliche im Hohlkttrper befind- [ 
liche Luft wird durch den Ringraum zwischen Reckdorn 75 und 
Transportdorn 46 nach Atniosphare entlUftet, sobald der Bias- j 
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luf tanschluflkolben 64 nach Abschalten der Druckluft im Zylinder- 
raum 65 durch die Feder 69 abgefallen ist. 2u diesem Zeitpunkt 
ist auch der Reckdorn 7 5 nach unten aus dem Transportdorn 4 6 
ausgetreten, so daB anschlieOend der Transportdorn mit dem auf- 
sitzenden Hohlkttrper aus der Blasf ormeinrichtung entnonvnen 
werden kann. 

Da die Druckluf terzeugung stationSr und die Steuerteile auf dem 
Blasrad angeordnet sind, muB deren AnschluB Uber eine Einrichtunc 
104 des Blasrades erfolgen, die in bekannter Weise als Dreh- 
schieber ausgebildet ist. Die Entnahme ist in Figur 7 dar- 
gestellt, wobei die Blasformhaif ten 34, 35 bereits in der 
gettffneten Stellung sind und die Bodenform 61 mittels des 
nicht dargestellten Zylinders angehoben ist. 

Figur 7 zeigt einen Schnitt durch die dem Blasrad 13 zugekehrte 
Halfte des Ausgaberades 20, das mittels der Achse 19 in 
nicht naher dargestellter Weise drehbar angetrieben ist. Im 
einzelnen besteht das Ausgaberad 20 aus einer auf der Achse 
19 befestigten Scheibe 105, an deren Umfang die aus Figur 1 
ersichtlichen Obergabearme 28 angeordnet sind. Dabei ist 
fur jeden Obergabearm 28 ein Zapfen 106 vorgesehen, der an der 
Scheibe 105 befestigt ist und urn den der Obergabearm schwenkbar 
ist. Insgesamt sind zur Entnahme der Transportdorne aus dem 
Blasrad und zum OberfUhren der Transportdorne auf das Heizrad 
acht Arme 28 vorgesehen. Oberhalb der die Arme 28 schwenkbar 
tragenden Scheibe 105 ist auf der Achse 19 eine Kurvenscheibe 
108 befestigt, die eine umlaufende Nut 109 aufweist, in welche 
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eine Rolle 110 eingreift, die drehbar auf einem Lenkhebel 111 
befestigt ist, der mit dem Arm 28 verbunden ist . Der Drehbe- 
wegung der Arme 28, die durch die Drehung der Scheibe 105 er- 
folgt, wird soniifc zusatzlich eine Schwenkbewegung am den Zapfen 
J 06 aufgezwun^an, wenn die Rollo 110 in dar Mut 109 gefilhrt wird 

In Figur 8 sind der Lenkhebel 1.1, die in ce*: Nut 109 laufende 

110' 

Rolle und der Obergabearm 28 von oben gesehen dargestellt. Da- 
durch kann jeder Arm 28 eine Besch leunigung czw. Verztigerung 
erfahren. Die Beschleunigung ist er f orderl ich , urn gegenilber 
dem Blasrad aus der Blasf ormeinrichtung durch den Spalt zwischen 
den geoffneten Blasf ormnai f ten hindurch den fertigen auf dem 
Transportdorn sitzenden Hohlkorper herauszuholen . Die durch 
die hierzu er forderl iche Beschleunigung erzislte Voreilung des 
Armes 28 wird dazu ausgeniltzt, urn den Transportdorn nach Abzie- 
hen des Hohlk6rpers 36 auf das Heizrad zu iiber f Uhren , an dessen 
Ufflfang die Absta"nde der Transportdorne wesentlich kleiner sind 
als die Umf angsabstSnde der Blasf ormeinr ichtungen . AbschlieOend 
wird der Arm 28 verzttgert, urn dann kurz vor dem Einfahren der 
Blasf ormeinrichtung wieder beschleunigt zu werden. 

Zum Herausnehmen des Hohlkorpers 36 aus der Blasformeinr ichtung 
33 ist auf jedem Arm 28 des Ausgaberades 20 eine Greifeinr ich- 
tung 115 vorgesehen, die aus/zwei urn einen Zapfen 116 schwenkbarer 
Greifbacken besteht, von denen in Figur 7 nur eine Greifbacke 
117 dargestellt ist. Mit ihren vorderen Enden umgreifen die 
Greifbacken den MUndungsbereich des noch auf dem Transportdorn 
46 litzenden Hohlkorpers 36. Die Offnungs- und Schlieflbewegung 
der Greifbacken 117 erfolgt durch einen kleinen Druckluf tmotor 1 
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dessen Kolbenstange 1 1 9 an einera BUgel 120 Rollen 121 tr*gt, dii 

zwischen die Greifbacken 117 greifen. So wird durch Ausziehen 

und Zuruckfahren der Kolbenstange 119 die Greif einr ichtung 115 
einer 

nach Art Zange geOffnet und geschlossen . Durch einen an der 
Stirnseite des Obergabearms 28 sitzenden Haltemagnet 122 wird 
der Transportdorn bei der Entnahroe aus der Blasform zusatzlich 

gohaltert . 

Sobald der Hohlk6rper aus der Blasform herausgenommen 1st, 
wird der Hubzylinder 123 mit Druckluft Uber die Leitung 124 
beaufschlagt, wobei sich die Greif einr ichtung 115, die auf 
einer Platte 125 an der Kolbenstange 126 befestigt ist, hebt 
und der von den Greif armen 117 im MUndungsbereich gehaltene 
Hohlkorper vom Transportdorn 46 abgezogen wird, Der Transport- 
dorr. 46 wird dabei durch den Magneten 122 und einen Anschlag 127 
in axialer Richtung festgehalten und bei 37 (Figur 1) an das 
Heizrad 11 Ubergeben. 

In Figur 9 ist die dem Heizrad 11 zugekehrte Hfllfte des Ausgabe- 
rades 20 dargestellt. Der Hohlkorper 36 ist abgezogen und mittel 
der Greifarme 117 gehalten, wahrend der Transportdorn 46 an das 
Heizrad 11 Ubergeben wird. Es ist ersichtlich, dafl der zugehori- 
ge Reflektor 58 des Heizrades 11 schwenkbar angeordnet ist, urn 
Platz fUr den Durchgang des Hohlkorpers 36 zu schaffen. 

In dieser Drehst '•lung des Ausgaberades 20 hat sich eine jedem 
Obergabearm 28 zugeordnete Saugluf tglocke 130 auf den Boden des 
HohlkOrp ers 36 gelegt, urn den Hohlkorper f estzuhalten, wenn nach 
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dem Herausschwenken des Obergabearms 28 vom Heizrad weg die 
Greifarme 117 der Greif einr ichtung 115 durch Betatigung des Mo- 
tors 118 geoffnet werden. In diesem Zustand hangt der Hohlkorper 
36 an der Saugluf tglocke 130 und wird von dieser zur Abftfrder- 
einrichtung 22 in Figur 1 gefordert. Die Saugluf tglocke 130 ist 
an deir. eir.en Ende eines zweiarmigen Heirels 131 befestigt, der 
bei 132 schwenkbar geiagert ist und desse.i anderes, als Roile aus ■■ 
gebildetes Ende 133 an einer Kurvenscheibe 134 lauft, die mit der 
Achse 19 verbunden ist. Auf diese Weise wird die gegenOber dem 
Blasrad in 7igur 7 angehobene Saugluf tglocke 130 hinabgeschwenkt , 
wenn sich der Hohlkorper gegenilber derr. Heizrad befindet, urn den 
Bocen des Hohikorpers zu erfassen und *ird im weiteren Transport 
zur Abfflrdereinr ichtung 22 die Saugluf tglocke 125 leicht ange- 
hoben, so daB der Hohlkorper nach Abschalten der SaugLuft schrBg 
nach auflen in die Abfttrdereinr ichtung 22 fallt. 

Greif 

Nach dem Offnen der Greifarme 117 ser.kt sich die/e inrichtung 115 
wieder ab, indent die Leitung 124 gelUftet wird, wodurch die Feder! 
128 die Kolbenstange 126 nach unten zieht. Die Greif einr ichtung 
115 ist zur Herausnahme eines weiteren Hohikorpers aus der 
nSchstfolgenden Blasformeinr ichtung 33 bereit. 

Ist dagegen ein Vorformling fehlerhaft geblasen worden, d.h. 
ist der HohlkOrper unvol lstandig oder geborsten, so kann die 
in Figur 9 abgesenkte Saugluf tglocke 130 den Hohlkorper 36 nicht 
halten, der somit nach Offnen der Greifarme 117 zwischen Heiz- 
rad und Abf ordereinrichtung 22 in den Ausschufl 23 fallt. 
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In der dargestellten Ausf Uhrungsf orm handelt es sich um Hohl- 
korper fur hohen Innendruck, deren Boden nach auSen gewolbt 
und daher nicht selbststehend ausgebildet ist. Der Hohlkdrper 
erhait dann einen sogenannten Standring. Das Aufsetzen des 
Standrings kann im Bereich des Ausgaberades 20 erfolgen. Die 
Arbeitsfolge ist schematisch in Figur 10 dargesteilt. 

Nach Herausnahme des Hohlkorpers 36 auf dem Tra n sport dor n 4 6 
aus der geoffneten Blasform, wird der von einem Druckluf tantrieb 

136 betatigte Saugluf theber 130 dazu benutzt, den Standring 135 
zu halten. In Figur 10A ist der fertige Hohlkorper 36 gezeigt, 
der drucklos auf dem Transportdorn 46 aufsitzt. Die Saugluf t- 
glocke 130 ist abgesenkt, wodurch der Standring 135 auf den 
Hohlkflrperboden aufgeschoben und beispielsweise durch Einschnap- 
pen befestigt wird. In diesem Zustand sind die Greifarme 117 
geoffnet und in abgesenkter Stellung, sind also wirkungslos. 

In Figur 10B ist dargestel.lt, daB der HohlkSrper am Standring 
135 hflngend mittels der Saugluf tglocke 130 vom Transportdorn 46 
abgezogen ist. 

! 

In Figur 10C ist schlieBlich gezeigt, daB der fertige, an der 
Saugglocne 130 hangende und welter transportierte Hohlkorper 
gegenUber der Abf ordereinrichtung 22 gelfist und tlber eine Rutsche 

137 abgeworfen wird. Der Transportdorn 46 ist schon vorher an 
das Heizrad Qbergeben worden. 
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AnschlieBend erfaflt die Saugglocke 130 einen neuen Standring 135 
von einem Ffirderband 138, wie in Figur 10D dargestellt ist, wo- 
rauf das Ausgaberad 20 in die Drehs tel lung gelangt, in der ein 
neuer Hohlkfirper 36 vom fciasrad 13 iibernommen wird. 

Befindet sich jedoch gemafl Figur 1 1 A ei.-. u/.fertiger oder ge- 
borstener HohlkGrper 140 auf dem Transpor tdorn 46, der von der 
Saugglocke 130 nicht erfa3t werden kann, so wird nach dem Schlies- 
sen der Greifbacken 117 gemMO Figur 1113 dieser unfertige Hohl- 
kttrper 140 nittels der geschlossenen Greifarme 117 vom Transport- 
dorn 46 abgezogen, wie in Figur 1 1C dargestellt ist. 

Nach dem in Figur 1 1 D gezeigten Offnen der Greifarme 117 fallt 
der unfertige Hohlkorper 140 in den AusschuO, worauf sich die 
Greifarme 117 wieder in die untere Ausgangsstei lung bewegen. 

Beim EntlUften der Saugglocke 130 wird allein der Standring 135 
abgeworfen. Dies ist in Figur 11E gezeigt. 

Aus der Beschreibung geht im einzelnen hervor, dafl der Transport- 
dorn 46 zusammen mit dem Vorformling 40 von der Eingabestation 
25 am Heizrad 11 die gesamte Anlage bis zur RUckgabe an das Heiz- 
rad durchwandert . Der Transportdorn dient somit lediglich zum 
Transport der Vorformlinge durch die Anlage. Nach dem Aufstecken 
des Vorf ormlings auf einen im Heizrad befindlichen Transport- 
dorn wird der Transportdorn mit dem Vorformling durch einen 
Seiltrieb urn die eigene Achse drehend an den Heizeinrichtungen 
vorbeigef (lhrt . Da der Transportdorn den Vorformling nur im 
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MGndungsbereich erfaflt, ist der freie Durchgang der Infrarot- 
strahlung gewahr leistet . Die im Heizrad eng aneinander ange- 
ordneten Transportdornc werden von dem Obergaberad in die 
weit geteilten Blasformeinr ichtungen des Blasrades Ubergeben. 
Die Reckeinrichtung zum FQhren und Recken ceg vorformlings in 
den Blasformeinr ichtungen ist Bestandteix des Blasrades. Da- 
durch ist die Bauweise des Transportdorns wesertlich verein- 
facht und ergibt sich als weiterer Vorteil, dafi Biasdruck und 
Blasdauer ttber die von Kurvenbahnen gesteuert:en V^ntile von 
auflen einstellbar sind. Die Trennung von Tr&napor tdcrn und 
Hohlkorper erfolgt in einera dritten Rad, n&niich dem Ausgabe- 
rad 20, wodurch sichergestellt ist, da£ alle Transpoirtdcrne 
wieder auf das Heizrad zurUckgef Uhrt werden, unabhangic davon, 
ob der Hohlkorper fertig geblasen oder unvollstandig geblieben 
ist. Ferner kann das Ausgaberad dazu verwendet werden, auf den 
fertigen Hohlkorper bod en einen Standring aufzusetzen. 
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FIG. 8 
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Abstract (Basic): WC 9". 3632 A 

A machine for producing plastic receptacles has, arranged along a 
transport path (20*, at least one Sieacing nevice i 1 05 and a device for 
draw-biow-mouldir.g the receptacles from preforms (2) disposed nock down 
on supports (7). T.u? l-tt^r has at l«asL one blowing nozzle (54) with a 
draw rod (32) and each support lias an external holder (40) contacting 
with the external surface of the neck (36) of the preform so as to hold 
the preform on it. The draw rod is guided, at least at the support, by 
at least one guide member (30) surrounding it. A cylindrical blowing 
space (41) is located outside the guide member. 

ADVANTAGE - Machine is designed so that the draw rod is guided 

S[«^ ,: V,' i ? h bA ? W1My fl ° W " 1LP CflM lw <*l"i««-J ^ ensure 

receptacles of high quality at a high production rate. 



